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Beschreibung 

Einrichtung und Verfahren zur Regelung und/oder Steuerung ei- 
ner Glasf ormungsmaschine 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung und ein Ver- 
fahren zur Regelung und/oder Steuerung einer Glasf ormungsma- 
schine • 

Eine Glasf ormmaschine ubernimmt die automatisierte Formung 
von Glasbehaltern wahrend der Glasherstellung . Eine Ausbil- 
dung einer Glasf ormungsmaschine ist dabei die Individual Sec- 
tion Maschine ( IS-Maschine) . Sie lasst sich beispielsweise in 
folgende Hauptaggregate unterteilen: 

Tropf enspeiser ( Feeder) 

Der Tropf enspeiser ist nach dem Glaswannenof en und der Ar- 
beitswanne angeordnet. Das flussige Glas verlasst die Ar- 
beitswanne liber eine beheizte Rinne (Feeder, Speiser) . Die 
Rinne ist dabei in Zonen geteilt und temperaturgeregelt . Die 
letzte Sektion stellt den Tropf enspeiser dar, in dem das Glas 
durch einen lochformigen Abfluss abfliefit. Der Glasabfluss 
wird uber ein hohenverstellbares Drehrohr gesteuert und mit- 
tels eines frequentiert eintauchenden Stofiels (Plunger) so 
eingeschniirt, dass die Tropf engrofien damit bereits vordefi- 
niert sind. 

Schere (Shear) 

Die Schere ist verantwortlich fur das Durchtrennen des fltis- 
sigen Glasstranges , welcher vom Tropf enspeiser bereits einge- 
schniirt die Schere erreicht. Auswechselbare Messer mit V- o- 
der C-Schliff schnuren den Glasstrang von alien Seiten 
gleichzeitig zur Mitte hin ein und durchtrennen diesen voll- 
standig. Dieser Schneidevorgang muss moglichst schnell erfol- 
gen, da das kalte Messer in Verbindung mit dem heiften Glas 
abhangig von der Beruhrungszeit eine Schnittmarke im Fertig- 
produkt hinterlasst. Fiir Anpassungen der Glasschnittmenge und 
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-qualitat konnen verschiedene Bewegungsprof ile in einer Rege- 
lung und Steuerung hinterlegt sein. Oblich sind bei Behalter- 
glas (0,7 Liter Flaschen) Tropf engewichte im Bereich von ca. 
200 Gramm. Die Glasbehaltermasse wird mit einer Wiederholge- 
5 nauigkeit von ±0,5 Gramm bei einem Durchsatz von bis zu 250 
Tropf en pro Minute erreicht. 

Tropf enverteiler 

Durch den Tropf enverteiler werden die Glastropfen in die Vor- 
10 formen der verschiedenen IS-Maschinensektionen geleitet. Ein 

Tropf enverteiler kann etwa 12 IS-Sektionen mit bis zu 250 
t Glasschnitten pro Minute (cuts/min) beschicken. Ein „Cut* 

^ kann hierbei beispielsweise ein einfach, Zweifach-, Dreifach- 

oder Vierf achtropf en sein. 

15 

Individual Sections 

Die flussigen Glastropfen werden vom Tropf enverteiler in die 
Vorformen der IS-Maschine geleitet, Jede Sektion ist fur sich 
unabhangig (individual) und wird einzeln vom Tropf enverteiler 

20 bedient. Je nach Ausfiihrung wird eine Sektion mit bis zu vier 
Tropf en gleichzeitig versorgt. Das Vorformen wird in der Re- 
gel durch einen Metallstempel bewerkstelligt , der das Glas in 
die Vorform drtickt und in der Mitte ein Loch ausbildet 
(Press-Blas-Verfahren) . Der vorgeformte Glaskolb^n wird an- 
schlieiiend durch ein Schwenkarm in die Endform befordert und 
1 mittels Druckluft zum endgiiltigen Behalter geblasen, bei- 
spielsweise eine Flasche. Nach dem Offnen der Endform schiebt 
ein Greifer die gluhende Flasche auf ein Langsband. Die Fla- 
schen werden dabei ggf. noch auf ein Querband umgelenkt, be- 

30 vor sie dann mit einem Einschieber Gruppenweise in eine Tem- 
periereinheit (Ktihlofen) geschoben werden. 

Die Ansteuerung der Schere bzw. die Synchronisation mit dem 
Tropfenspeiser-, verteiler und der IS-Maschine erfolgt uber 
35 die Steuerung der IS-Maschine. Hierbei ist ein komplexer Pro- 
grammablauf mit einem komplexen Timing aller Komponenten zu 
berUcksichtigen 7 was durch eine Vielzahl von Rechnereinhei- 
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ten, beispielsweise Einzelprozessoren, im Stand der Technik 
gelost wird. Taktschlager ist in der Regel dabei der Feeder. 
Den Stand der Technik kennzeichnen aufwendige und daher kost- 
spielige Mehrprozessorspeziallosungen zum Beherrschen eines- 
5 Nockensteuerwerks dieser Grossenordnung. Sie bestehen in der 
Regel aus einem Hauptprozessor und mehreren autarken Einzel- 
prozessoren mit ublicherweise einem Prozessor pro Sektion, 
welche liber ein maschinenweites binares Taktsignal, das von 
der Speiseeinheit (Plunger) generiert wird (ein Takt pro 
10 Schnitt) , synchronisiert werden. Auiler der Taktdatenverbin- 

dung sind weitere Busverbindungen vorhanden, die der Paramet- 
rierung und Zusat zdatenubertragung dienen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den Betrieb.von Glasformungsma- 
15 schinen zu verbessern. 

Die zentrale Regelung und/oder Steuerung einer IS- 
Glasformungsmaschine erfolgt durch die Erfindung. Dieses um- 
fasst die korrekte Zeitansteuerung aller Aggregate durch 
20 Start -und Stopbefehle. Hierzu gehoren unter anderem die kor- 
rekte Regelung und/oder Steuerung von Feeder, Schere, Trop- 
f enverteiler, Sektionen, Bander, Einschieber etc. Die Start- 
und Stopbefehle werden zentral beispielsweise als grofles No- 
ckensteuerwerk mit uber 1200 Nocken bei einer Sektionsmaschi- 
t£5 ne mit uber zehn Sektionen abgebildet. In einem Maschinenum- 
lauf (360°) werden beispielsweise in ca. 2,4 Sekunden uber 
1200 Nocken ausgelost. 

Die Erfindung ermoglicht die zentrale Verwaltung und/oder die 
30 Steuerung der gesamten Maschinenstart- und -stopzeitpunkte 
(Nocken) mit einem zentralen System. Durch eine komfortable 
Vorverarbeitung, sowie einer automatischen Priorisierung er- 
folgt die dezentralen Nockenausgabe auf Ein- und Ausgangen 
bzw. an den Antrieben mit einem einhei tlichen Bussystem, wie 
35 beispielsweise einem taktsynchronen Bussystem PROFIBUS DP. 
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Das Bussystem ubernimmt in der Glasf ormmaschine unter anderem 
die Aufgaben: 

a) Ubertragung von Parametrierungsinformation 

b) Obertragung von Synchronisierungsinf ormation und 

c) Obertragung von Bewegungsinf ormation und/oder Bewegungs- 
ablauf daten . 

Vorteile : 

- zentrale Losung ist kostengunstiger , 

- einheitliches Bussystem fur alle Datenubertragungsauf gaben 
geeignet, einschlieJilich der Synchronisierung, ein externe 
Synchronisierung kann damit entfallen 

- Ermoglichung einer einheit lichen Proj ektierung, Paramet- 
rierung und Bedienung (zentral/dezentral) 

- Skalierbarkeit des Systems, bei TANDEM, 2xZentrale CPUs 

Als weitere Vorteile ergeben sich: 

- zentrales Nockenmanagement fur die gesamte Maschine 

- zentrales aufbereiten der Nocken iiber Software (z.B. Sek- 
tions- und Winkelbezogen als Matrix 80x3600 (Spalten ent- 
spricht Ausgangen x Zeilen (0,1° Winkel moglich) , Priori- 
sierung etc . ) 

- Ersetzen von maschinenspezif ischen Speziallosungen, die 
zur Zeit im Stand der Techik realisiert werden und 

- Entfall einer externen Verdrahtung des Synchronisations- 
signals. Die Synchronisation wird iiber das einheitliches 
Bussystem vorgenommen. 

Erlauterung : 

Im angefuhrten Beispiel ist die zentrale Regelung und/oder 
Steuerung durch ein SIMOTION P-System der Firma SIEMENS rea- 
lisiert. Auf diesem lauft das Nockensteuerwerk ab. Die be- 
rechneten Nocken werden liber einen Profibus DP auf die Ein- 
und Ausgange sowie die Antriebe der Sektionen gegeben. Die 
dargestellte Konf iguration pro Sektion erfolgt dabei bei- 
spielsweise jeweils zehn bis zwolf mal pro Maschine. 
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Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt. Dabei zeigen: 

FIG 1 einen symbolhaf ten Aufbau einer Glasf ormungsmaschi- 

ne und 

FIG 2 einen schematischen Aufbau eines einheitlichen Bus- 

system mit zentraler Steuerung und/oder Regelung. 

Die Unirichter Ul bis U3 ubernehmen die Ansteuerung und Dreh- 
zahlregelung der Motoren M. Sie werden von der zentralen 
Steuerung und/oder Regelung R liber das einheitliche Bussystem 
B angesteuert. Uber eine Bedien- und Beobachtungseinheit BB 
lassen sich Parametrierdaten und/oder Synchronisationsdaten 
und/oder Bewegungsinf ormation und/oder Bewegungsablauf daten 
ubermitteln. Als Bussystem B kann beispielsweise ein Profibus 
DP verwendet werden. Die Umrichter Ul bis U3 konnen bei- 
spielsweise Micromaster und Master Drives der Firma SIEMENS 
verwendet werden. 

Die Regelung und/oder Steuerung (R) kann beispielsweise fol- 
gende Funktionen der Glasf ormungsmaschine G ubernehmen: 

Drehzahlregelung 

Eil-Schleichgang 

- Fahren auf Festanschlag 
Positionieren 

- Drehzahl-, Winkelgleichlauf 

- Elektrische Getriebef unktion 
Kurvenscheibe 

- komplexes, umf angreiches und zentrales Nockenmanagement . 

Die Motoren M konnen beispielsweise als Norm-Asynchronmotoren 
und Servomaschinen ausgebildet sein. Sie konnen folgende Kom- 
ponenten der Glasf ormungsmaschine G ansteuern: 

- Drehrohr 
Drehrohr Hohe 

- Lufter 
Langsband 
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Umlenkecke 
Querband 

Einschieber X, Einschiebe Y, Einschieber Z 



•At- 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Regelung und/oder Steuerung einer Glasfor- 
mungsmaschine, dadurch gekennzeichnet , dass durch eine 
zentrale Regelung und/oder Steuerung (R) liber mindestens 
ein jeweils einheitliches Bussystem (B) Parametrierdaten 
und/oder Synchronisationsdaten und/oder Bewegungsinf orma- 
tion und/oder Bewegungsablauf daten ubermittelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein zentrales Nockenmanagement fur die Glasf ormungsmaschi 
ne (G) durch die zentrale Regelung und/oder Steuerung (R) 
vorgenommen wird* 

3. Einrichtung zur Regelung und/oder Steuerung einer Glasfor 
mungsmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass durch eine 
zentrale Regelung und/oder Steuerung (R) uber mindestens 
ein jeweils einheitliches Bussystem (B) Parametrierdaten 
und/oder Synchronisationsdaten und/oder Bewegungs- 
und/oder Bewegungsablauf daten ubermittelbar sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein zentrales Nockenmanagement fur die Glasf ormungsmaschi 
ne (G) durch die zentrale Regelung und/oder Steuerung (R) 
durchfuhrbar ist. 
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Zu s ammen f a s s ung 

Einrichtung und Verfahren zur Regelung und/oder Steuerung ei- 
ner Glasf ormungsmaschine 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zur 
Regelung und/oder Steuerung einer Glasf ormungsmaschine (G) . 
Dabei werden durch eine zentrale Regelung und/oder Steuerung 
(R) tiber mindestens ein jeweils einheitliches Bussystem (B) 
10 Parametrierdaten und/oder Synchronisationsdaten und/oder Be- 
wegungsinformation und/oder Bewegungsablauf daten ubermittelt. 




FIG 2 



